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(57) 
Устройство для изготовления плакированного прессованного металлического изделия, 
включающее контейнер для цилиндрической металлической заготовки с заостренным 
концом и пуансон, установленный с возможностью перемещения в контейнер, в котором 
размещены подвижная матрица с отверстием, неподвижная матрица с отверстием и слой 
плакирующего металла, размещенный между упомянутыми матрицами, при этом диаметр 
отверстия неподвижной матрицы больше диаметра отверстия подвижной матрицы на ве-
личину, равную двум толщинам формируемого слоя плакирующего металла, а углы на-
клона контактирующих со слоем плакирующего металла и с цилиндрической 
металлической заготовкой торцовых поверхностей подвижной и неподвижной матриц к 
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Изобретение относится к обработке металлов давлением, преимущественно к области 
изготовления прессованных плакированных металлических изделий. 
Известным, принятым за прототип, является способ получения бесшовных плакиро-
ванных профилей и инструмент для его осуществления [1], в соответствии с которым уст-
ройство для изготовления плакированного прессованного металлического изделия 
включает контейнер для цилиндрической металлической заготовки с заостренным концом 
и пуансон, установленный с возможностью перемещения в контейнер, в котором разме-
щены подвижная матрица с отверстием, диаметр которого равен диаметру цилиндриче-
ской металлической заготовки, неподвижная матрица с отверстием и слой плакирующего 
металла, размещенный между упомянутыми матрицами. 
Недостаток известного устройства проявляется в том, что отсутствует возможность 
получения заданной толщины наносимого слоя плакирующего металла, а получаемый 
слой плакирующего металла имеет значительную разность толщины по длине плакиро-
ванного прессованного изделия. 
Задачей изобретения является получение заданной толщины слоя плакирующего ме-
талла и повышение равномерности его толщины по всей длине плакированного прессо-
ванного изделия, что расширяет технологические возможности устройства. 
Поставленная задача решается тем, что в устройстве для изготовления плакированно-
го прессованного металлического изделия, включающем контейнер для цилиндрической 
металлической заготовки с заостренным концом и пуансон, установленный с возможно-
стью перемещения в контейнер, в котором размещены подвижная матрица с отверстием, 
неподвижная матрица с отверстием и слой плакирующего металла, размещенный между 
упомянутыми матрицами, согласно изобретению, диаметр отверстия неподвижной матри-
цы больше диаметра отверстия подвижной матрицы на величину, равную двум толщинам 
формируемого слоя плакирующего металла, а углы наклона контактирующих со слоем 
плакирующего металла и с цилиндрической металлической заготовкой торцовых поверх-
ностей подвижной и неподвижной матриц к направлению прессования выполнены рав-
ными 45°. Получение заданной толщины слоя плакирующего металла обеспечивается 
использованием разницы внутренних размеров подвижной и неподвижной матриц, равной 
двум толщинам слоя плакирующего металла на прессованном изделии. Угол наклона кон-
тактных торцовых поверхностей подвижной и неподвижной матриц к направлению прес-
сования, равный 45°, стабилизирует захват плакирующего металла и повышает 
равномерность толщины слоя плакирующего металла по длине плакированного прессо-
ванного изделия. Отклонения этого угла в меньшую и большую сторону приводят к по-
вышению разницы толщины покрытия по длине плакированных прессованных изделий. 
На фигуре изображено устройство для изготовления плакированных прессованных 
изделий. 
Устройство содержит контейнер 1, в котором размещены неподвижная матрица 2, пла-
кирующий металл 3, подвижная матрица 4, металлическая заготовка 5 с заранее заострен-
ным передним концом с диаметром, равным диаметру отверстия подвижной матрицы 4, 
пуансон 6. 
Устройство работает следующим образом. К пуансону 6 при помощи гидравлического 
пресса прикладывалось давление, которое передавалось на металлическую заготовку 5. 
Металлическая заготовка 5, в свою очередь, оказывала усилие на подвижную матрицу 4 и 
на все ниже расположенные элементы устройства. На выходе из подвижной матрицы 4 
поверхность деформированной металлической заготовки 7 контактировала со сжатым 
плакирующим металлом 3, который, вытекая в направлении прессования, плакировал по-
верхность деформированной заготовки 7 в неподвижной матрице 2. На выходе из непод-
вижной матрицы 2 деформированная металлическая заготовка 7 имела сформированный 
плакирующий слой 8. Подвижная матрица 4 перемещалась по направлению прессования 
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по мере расхода плакирующего металла, что обеспечивало постоянный плотный контакт 
между плакирующим металлом 3 и металлической заготовкой. 
В качестве металлической заготовки использовалась прутковая медь M1 диаметром 
D = 16 мм, в качестве плакирующего металла использовалось олово. Требовалось полу-
чить медный стержень с оловянным покрытием δ = 0,2 мм диаметром d = 12 мм. Исполь-
зовался метод холодного прессования, так как выделение тепла при совместной 
пластической деформации меди и олова достаточно для формирования прочного сцепле-
ния оловянного плакирующего слоя с медной основой. Диаметр подвижной матрицы со-
ставлял dм = 11,6 мм. Диаметр неподвижной матрицы составлял d = 12 мм. На выходе из 
неподвижной матрицы получен медный круглый профиль с оловянным покрытием тол-
щиной δ = 0,2 мм с наружным диаметром d = 12 мм. При использовании подвижной мат-
рицы с диаметром dм = 11,8 мм получен медный круглый профиль с оловянным 
покрытием толщиной δ = 0,1 мм с наружным диаметром d = 12 мм. 
Была проведена серия опытов для процесса нанесения на медный стержень оловянно-
го покрытия толщиной δ = 0,2 мм с диаметром d = 12 мм. Для каждого опыта угол наклона 
контактных торцовых поверхностей подвижной и неподвижной матриц к направлению 
прессования составлял 40, 45, 50°. В результате получены относительные значения откло-
нений величины толщины плакирующего слоя по длине прессованного изделия, вычис-
ляемые как отношение разности максимальной и минимальной толщины покрытия и 
максимального значения толщины покрытия. 
 
Угол наклона контактных торцовых поверх-
ностей подвижной и неподвижной матриц к 
направлению прессования 
Значение относительного отклонения ве-
личины толщины плакирующего слоя по 
длине изделия 
40° 9 % 
45° 2 % 
50° 10 % 
Устройство для изготовления плакированных прессованных изделий обеспечивает по-
лучение заданной толщины слоя плакирующего металла и повышение равномерности его 
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